
INSTITUT 
NATIONAL DE 
LA PROPRIETE 
INDU8TR I ELLE 



BREVET D' INVENTION 



CERTIFICAT D'UTILITE - CERTIFJCAT D'ADDITION 

COPDE OFFDCBELLE 

Le Directeur general de I'lnstitut national de la propriete 
industrielle certifie que le document ci-annexe est la copie 
certifiee conforme d'une demande de titre de propriete 
industrielle deposee a I'lnstitut. 

Fait a Paris, le 04 UQU 2003 



Pour le Directeur general de I'lnstitut 
national de la propriete industrielle 
Le Chef du Departement des brevets 




INDUSTRIELLE www.inpi.fr 



DB 267/141102 



ETABLISSEMENT PUBLIC NATIONAL C REE PAR LA LOI N° 51-444 OU 19 AVRIL 1951 



1er depot 




a INSTITUT 
NATIONAL Of 
IA PROrRllTC 
IKOU* f HULL t 



26 bis. rue de Saint Petersbourg 
75800 Paris Cedex 08 

Telephone : 33 (1) 53 04 53 04 Telecopie : 33 (1) 42 94 86 54 




REMISE^tS^NOV 2 

WE 69 IN PI LYON 

UEU 

N° O'ENREGISTREMENT 
NATIONAL ATTRIBUE PAR LIN PI 

DATE DE DEPOT ATTRIBUTE 
PAR L'INPI 



002 



<e a I'lNPl } 



TOEVET DiMVEWTOON 
CERTIFICAT D'UTILITE n° 11354-03 

Code de la propriete intellectuelle - Livre VI 

REQUETE EN DELIVRAMCE 
page 1/2 

Cet imprime est a remplir lisiblement a I'encre noire db 540 » » / 210502 



021 41 53 



i 3 MOV 200? 



Vos references pour ce dossier 

(facultatif) B1 37-B-1 9.863 FR 



gQ NOM ET ADRESSE DU DEMANDEUR OU DU MAN DATA! RE 
A QUI LA CORRESPONDANCE DOIT ETRE ADRESSEE 

° Cabinet LAURENT & CHARRAS 
20 Rue Louis Chirpaz 
BP 32 

69131 ECULLY CEDEX 



Confirmation d'un depot par telecopie 

1 1 .... v.-, 



Demande de brevet 



Demande de certificat d'utilite 



Demande divisionnaire 



Demande de brevet initiate 

ou demande de certificat d'utilite initiate 

Transformation d'une demande de 
brevet eu ro pee n Demande de brevet in itiale 



I I N° attribue par I'lNPl a la telecopie 



Date I ! I ! 1 L_J L 

Date I ! 1 1 i I L 



□ 



Date 



[g] TITRE DE V INVENTION (200 caractdres ou espaces maximum) 

PROCEDE DE FABRICATION D'UNE PARTI E DE CHAUSSURE DE SPORT EN MATERIAU COMPOSITE A 
PARTIR D'ELEMENTS PLANS 



E3 DECLARATION DE PRIORITE 
OU REQUETE DU BENEFICE DE 
LA DATE DE DEPOT D'UNE 
DEMANDE ANTERIEURE FRANQAISE 



Nom 

ou denomination sociale 

Prenoms 
Forme juridique 
N° SIREN 
Code APE-NAF 



Domicile 
ou 

siege 



Rue 



Code postal et ville 



Pays 
Nationality 

N° de telephone (jaarftatif) 
Adresse electronique (faadtatif) 



Pays ou organisation 
Date I I i I , 



Pays ou organisation 
Date 1 i I i I i 



Pays ou organisation 
Date 1 1 i 1 j 



I I S'H y a d'autres priorites, cochez la case et utilisez rimprime «Surte» 



SKIS ROSSIGNOLS.A. 



Societe Anonvme 

|0 5,6 :5 ; Q . : 2 .9 : 5 : 8 | 

I " IT . 



13 ; 8 |5 iO .01 VOIRON 



France 
Francaise 



N° de telecopie tfaattlatij) 



□ S r H y a plus d'un demandeur, cochez la case et utilisez rimprime «Suite» 



Remplir imperativement la 2 *°= page 



1er depot 



■ ihstitut 
national de 

1* PROrKIETE 
[MDUtTMtCLLC 



BREVET D'INVENTION 

CERTIFICAT D'UTILTTE 

REQUETE EN DELIVRANCE 

page 2/2 



R EM .SElEaiENOV 2002 

DAT£ 69 IN PI LYON 

0214153 

N° D'ENREGISTREMENT 
NATIONAL ATTRIBUE PAR L'INPI 



Norn 
Prenom 

Cabinet ou Societe 

N °de pouvoir permanent et/ou 
de lien contractuel 



DB 540 W / 210502 



PALIX 



Adresse 



Stephane 

CTbUimTORENT&CHARRAS 



99-305-B 



Rue 



20 Rue "Louis Chirpaz 
BP 32 



Code postal etville 



)6 Q i1 .3 i1 I ECULLY 



Pays 

N° de telephone (facuitatij) 
N° de teiecopie (facuttatif) 
Adresse eiectronique (facultatif) 



France 



04.78.33/16.60 
04.78.33.13.82 



I Q 1NVENTEUR <S) 



Les dernandeurs et les inventeurs 
sont les memes personnes 



I E RAPPORT DE^^T^J 



Etablissernent immediat 
ou etablissernent differe 



Paiement echeionne de la redevance 



□ REDUCTION DU TAUX 
DES REDEVANCES 



□ Oui 
X] Non 



Dans ce cas r^nli r ie formulaire de Designation d^^gg^. 



Unfu^e^^ 



IJnl^^ leur propre depot 

□ Oui 

H Non - 



Uniquement pour les personnes physiques 

□ Requise pour la premiere fois pour cetle invention <^«»«**m™»^> 

□ Obtenue anterieurement a ce depot pour cette invention tjo^re w cop, to 



m SEQUENCES DE NUCLEOTIDES 
1 ET/OU D'ACIDES AMINES 



Le support eiectronique de donnees est joint 

La declaration de conformite de la liste de 
sequences sur support papier avec le 
support eiectronique de donnees est jointe 



Si vous avez utilise Timprime «Suite», 
indiquez le nombre de pages jointes 



Q Cochez la case si la description contient une liste de sequences 



EU SIGNATURE DU DEMANDEUR 
OU DU MANDATAIRE 

(Norn et qualite du signataire) 

Le Mandataire 
PALIX Stephane (99-305-B) 




VISA DE LA PREFECTURE 
OU DE L'INPI 



1er depot 



1 



La presente invention concerne un procede de 
fabrication d'une partie de chaussure de sport en 
materiau composite a partir d' elements plans. Elle 
concerne en outre une tige de chaussure realisee par 
un tel procede. 



Dans le domaine des chaussures de sport, et en 
particulier dans celui des chaussures de ski, il est 
bien connu de realiser des chaussures par injection de 
matiere plastique dans un moule de maniere a obtenir 
une coque de forme interieure donnee et reproductible 
par moulage. Les procedes presentent tous comme 
inconvenient majeur, le fait que la coque de la 
chaussure ne puisse pas presenter, sur le dessus du 
pied et au niveau du bas de jambe, de rabats se 
recouvrant de maniere a assurer une fermeture plus ou 
moins etanche de la chaussure. 



On connait du brevet FR 1 547 769 un procede palliant 
cet inconvenient. Ce procede consiste a realiser une 
chaussure de ski par assemblage etanche de deux 
elements obtenus separement par moulage. Chaque 
element peut ainsi presenter des formes s'etendant 
localement au-dela de son plan de liaison avec 1' autre 
element. Ces elements peuvent etre realises en 
caoutchouc ou en materiau synthetique. 
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On connait, d' autre part, de la dernande internationale 
cie brevet WO 00/51458, un procede de realisation d'une 
tige de chaussure de patin a partir de plusieurs 
elements en materiau composite assembles. Ce procede 
consiste, dans une premiere etape, a realiser des 
elements plats comprenant au moins deux couches de 
materiaux differents. Chaque element plat est ensuite 
chauffe puis presse entre deux matrices afin de lui 
donner sa forme definitive. Ces elements sont 
finalement assembles les uns aux autres. 



Ces procedes permettent egalement d' obtenir une forme 
interieure reproductible, mais ils presentent 
cependant un inconvenient. Apres avoir realise les 
differents elements, on doit encore lier a ceux-ci des 
elements annexes tels que des passants pour des lacets 
destines a assurer la fermeture et le serrage de la 
chaussure. Ces operations sont rendues mal aisees par 
le fait que les elements de chaussure ont deja leur 
forme tr idimensionnelle finale. En outre, dans le cas 
du dernier procede cite la phase de chauffage interdit 
la liaison des elements annexes avant la raise en forme 
et le thermof ormage modifie l'etat de la surface du 
materiau formant 1'exterieur de la chaussure ce qui la 
plupart du temps ne permet pas d' obtenir l'etat de 
surface desire. 



Le but de 1' invention est 

realisation de tige de 

solution au probleme pr 

procedes de r art ant 



de fournir un procede de 
chaussure apportant une 
ecite et ameliorant les 
erieur. En particulier, 
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1' invention propose un procede de realisation de 

chaussure simplifiant l'ajout de motifs decoratifs et 

l'ajout d' elements annexes sur la tige de la 
chaussure . 



Le procede selon 1' invention est caracterise en ce 
qu'il comprend les etapes suivantes : 

- on confectionne un premier flan en un 
premier materiau souple destine a constituer 
la face externe de la partie de chaussure et 
un second flan en un second materiau souple 
destine a constituer la face interne de la . 
partie de chaussure, 

- on dispose le premier et le second flan sur - 
1'empreinte d'une premiere coquille d'un 
moule, le premier flan contre 1'empreinte, 

- on ferme le moule par sa deuxieme coquille, v 

- on injecte un materiau moussant de liaison 
entre les flans, 

- on demoule apres polymerisation du materiau 
injecte de maniere a obtenir la partie de 
chaussure . 



Les parties ainsi realisees sont ensuite assemblies 
par soudage, collage, couture ou par tout autre moyen 
entre elles pour realiser des elements de chaussure et 
en particulier pour realiser une tige de chaussure. 

Le premier materiau peut comprendre un tissu 
synthetique. Ce premier materiau peut comprendre un 
tissu elastique. 
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II peut en outre etre impermeabilise par un elastomere 
et a de preference une epaisseur comprise entre 0,8 a 



1 mm. 



Le second materiau peut comprendre un tissu 
5 synthetique. Ce second materiau peut comprendre un 
tissu elastique. 

II peut en outre comprendre un feutre de polyester. 

Le materiau injecte est de preference une mousse de 
polyurethane . 

10 On peut rapporter avantageusement au moins un element 
annexe sur au moins 1'un des flans destine a realiser 
la face interne ou externe de la partie avant de 
placer celui-ci dans le moule d' injection. 

L' element rapporte peut en particulier consister en un 
15 motif decoratif applique par un precede de 
serigraphie, en un passant pour lacet, en un anneau de 
prehension, en une doublure d' etancheite, en une 
languette de protection des actions pouvant etre 
provoguees par des moyens de liaisons tels que des 
90 rivets, en un element de renf orcement , en un element 
de confort presentant une densite differente de celle 
du materiau moussant injecte ou encore en une poche 
destinee a recevoir un materiau de personnalisation 



injecte . 



25 



Une tige de chaussure selon 1' invention peut etre 
obtenue par le precede precedemment decrit . 
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Un exemple de raise en ceuvre du procede selon 
1' invention sera decrit en relation au dessin annexe, 
dans lequel : 



La figure 1 est une vue en perspective d'une chaussure 
dont la tige a ete realisee selon r invention. 

La figure 2 est une vue de derriere d'une chaussure 
dont la tige a ete realisee selon 1' invention. 

La figure 3 est une vue de face d'un flan plat en 
materiau souple destine a constituer la surface 
exterieure d'une partie de chaussure. 



4 est une vue de face d' un flan plat en 
souple destine a constituer la surface 
d'une partie de chaussure. 

La figure 5 est une vue en perspective d'une partie 
realisee selon le procede et destinee a etre assemblee 
a une partie similaire et symetrique pour former une 
tige de chaussure. 



La figure 

materiau 

interieure 



La figure 6 est une vue de dessus de deux coquilles 
d'un moule permettant de realiser la partie 
representee a la figure 5. 

La chaussure 1 representee aux figures 1 et 2 est 
destinee a la pratique du surf a neige. Elle est 
principalement composee d'une tige semi-rigide 2 et 
d'une semelle 3. La tige 2 est essent iellement 
realisee a partir de deux demi-coquilles 4, 5 
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assemblies par couture et/ou par collage selon un plan 
median separant la tige en une partie 4 couvrant 
l'exterieur du pied de 1' utilisateur et une partie 5 
couvrant 1' interieur du pied de 1 ' utilisateur . La tige 
5 2 cornprend en outre une partie rapportee 6 de forme 
sensiblement triangulaire formant le talon de la 
chaussure 1. La semelle 3, composee d'une partie 
interne et d'une partie externe liees l'une a 1' autre, 
est assemblee avant d'etre mise en place sur la tige 2 
10 de la chaussure par des liaisons collees et/ou 
cousues. La chaussure 1 presente egalement une 
languette 7 liee a la tige en bas de son echancrure 8. 
La chaussure regoit un chausson de confort 13. 

La tige 2 de la chaussure cornprend des passants 9a 
15 pour lacets, des anneaux de prehension 10, des 
doublures d'etancheite 11 liees aux deux coquilles 4, 
5 au niveau des passants 9 pour lacets, des rabats 12 
permettant d' eviter 1' action sur le chausson interieur 
13 des moyens de fixation des boucles de serrage et 
20 des decorations 23. Les deux demi-coquilles sont mises 
en forme apres que ces dif ferents elements annexes ont 
ete mis en place sur les dif ferents elements destines 
a realiser les demi-coquilles. 

25 Ainsi, pour realiser une demi-coquille 4 telle que 
representee a la figure 5, on commence par decouper 
deux flans de materiaux souples dits flan interieur 21 
et flan exterieur 22 representes aux figures 3 et 4 et 
destines a constituer respect ivement les surfaces 

30 interieure et exterieure de la demi-coquille 4. 
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Sur le flan exterieur 22, on applique, par un procede 
de serigraphie connu, une encre pour realiser des 
motifs decoratifs 23 et imprimer ainsi des elements 
tels que des marques de fabrique. Cet assemblage est 
realise a plat, le flan ne presentant pas encore sa 
forme finale. 



Sur le flan interieur 21, on assemble par couture un 
anneau de prehension 10, dans une zone destinee a etre 
localisee une fois la chaussure terminee en haut de la 
partie superieure de la tige 2. On assemble par 
couture des passants 9a pour lacets, une doublure 
d'etancheite 11 liee au niveau des passants 9a et un 
rabat 12 au-dessus du cou-de-pied au niveau de 
rechancrure de la tige. Tous ces assemblages sont 
realises a plat, le flan ne presentant pas encore sa 
forme finale. On peut egalement dormer au flan une 
preforme par couture. 



Le rabat 12 permet d'eviter une action d'usure du 

chausson de confort 13 engendree par le contact de 

rivets de fixation de passants 9b realises en materiau 

plastique dur ou en metal ne pouvant pas etre cousus 
sur la tige. 



On confectionne ainsi quatre flans, deux pour 
constituer l'une des demi-coquilles de la tige et deux 
autres pour constituer 1' autre demi-coquille de la 
tige . 
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Pour realiser une demi-coquille 4, on positionne les 
deux flans 21, 22 destines a former cette demi- 
coquille, Fun sur 1' autre, sur la premiere coquille 
31 d'un moule 30 presentant l'empreinte en creux de la 
demi-coquille de tige. Ce moule est represents a la 
figure 6. Pour leur posit ionnement , les flans 21 et 22 
presentent plusieurs trous dans leurs bordures 
permettant de les lier a des axes solidaires du moule 
30. On referme ensuite le moule par sa deuxieme 
coquille 32 et on injecte entre les flans 21 et 22 par 
un orifice, forme par les canaux 33a et 33b, un 
materiau de liaison moussant, tel qu'une mousse de 
polyurethane a deux composants et agent gonflant, puis 
on demoule apres polymerisation de la mousse. La demi- 
coquille 4 obtenue est semi-rigide et ses surfaces 
externe et interne sont terminees . En particulier, la 
surface externe presente son decor et son aspect 
def initif . 

On obtient ainsi une demi-coquille qu' il ne reste plus 
qu'a assembler, apres detourage de celle-ci, a une 
autre demi-coquille 5 obtenue par le meme precede et a 
d'autres elements tels que la semelle 3 et 1' element 
de tige 6 formant le talon par des procedes connus de 
collage, de soudure et/ou de couture. 

La demi-coquille 4 obtenue apres demoulage presente sa 
forme tridimensionnelle finale et est quasiment finie, 
elle presente en particulier l'avantage d'etre deja 
munie de passants 9a pour lacet, d'une doublure 
d'etancheite 11 au niveau de ces passants, d'un rabat 
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12 de protection du chausson de confort, et de 
decorations 23 sur sa partie exterieure. 

Pour le flan constituant la surface exterieure de la 
tige on utilisera de preference un tissu synthetique 
elastique par exemple en polyamide, en polyester ou en 
lycra (marque deposee) r normalement impermeabilise au 
moyen d' un elastomere LES, PU ou PVC d'une epaisseur 
de l'ordre de 0,8 a 1 mm. Le film d' elastomere a 
egalement pour effet d'attacher le materiau de liaison 
moussant . 

Pour le flan constituant la - surface interne de 'la 
tige, on peut utiliser un tissu synthetique elastique 
tel que ceux cites pour realiser la surface 
exterieure- On peut encore utiliser un materiau 
comprenant un feutre en polyester dont 1' epaisseur est 
de l'ordre de 1 a 3 mm. 

Les materiaux cites dans cette realisation ne le sont 
qu'a titre d'exemples. En effet, on peut utiliser, 
pour realiser les flans, tout materiau souple 
compatible avec les procedes de couture et de collage 
utilises pour lier les differents elements annexes. De 
meme, on peut utiliser differents materiaux 
injectables suivant les proprietes mecaniques des 
derni-coquilles recherchees . 
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Revendications : 



Precede de fabrication d'une partie (4, 5) de 
chaussure de sport (1) en materiau composite a 
partir d' elements plans (21, 22), caracterise 
essentiellement par les etapes suivantes : 

- on confectionne un premier flan (22) en un 
premier materiau souple destine a constituer 
la face externe de la partie de chaussure et 
un second flan (21) en un second materiau 
souple destine a constituer la face interne 
de la partie (4, 5) de chaussure, 

-i „ nrom ; pr pt le second flan sur 

- on dispose le premier «l x<= o-v- 

l'empreinte d'une premiere coquille (31) 
d'un moule (30), le premier flan (22) centre 
1' empreinte, 

- on ferme le moule (30) par sa deuxieme 
coquille (32) , 

- on injecte un materiau moussant de liaison 
entre les flans (21, 22), 

- on demoule apres polymerisation du materiau 
in] ecte de maniere a obtenir la partie (4, 
5) de chaussure. 



p 



rocede selon la revendication 1, caracterise en 
ce que le premier materiau comprend un tissu 
synthetique . 

Precede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que le premier materiau comprend un tissu 
elastique . 
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4. Procede de fabrication selon la revendicat ion 2 ou 
3, caracterise en ce que le premier materiau est 
impermeabilise par un elastomere. 

5. Procede selon rune des revendicat ions 1 a 4, 
caracterise en ce que le premier materiau a une 
epaisseur de 0,8 a 1 mm. 

6. Procede selon l'une des revendicat ions 1 a 5, 
caracterise en ce que le second materiau comprend 
un tissu synthetique. 

7. Procede selon l'une des revendicat ions 1 a 6, 
caracterise en ce que le second materiau comprend 
un tissu elastique. 

8. Procede selon l'une des revendicat ions 1 a 1, 
caracterise en ce que le second materiau comprend 
un feutre de polyester. 

9. Procede selon l'une des revendicat ions 1 a 8, 
caracterise en ce que le materiau injecte est une 
mousse de polyure thane . 

10. Procede de fabrication d' une partie de chaussure 
de sport (1) selon l'une des revendicat ions 1 a 9, 
caracterise en ce qu'on rapporte au moins un 
element (9a, 10, 11, 12, 23) sur au moins l'un des 
flans (21, 22) destine a realiser la face interne 
ou externe de la partie avant de placer celui-ci 
dans le moule d' injection (30). 
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Precede selon la revendication 10, caracterise en 
ce qu'un element rapporte est un motif decoratrf 
(23) applique par un precede de serigraphie. 

Precede selon la revendication 10, caracterise en 
ce qu'un element rapporte est un passant (9a) pour 
lacet . 

Precede selon la revendication 10, caracterise en 
ce qu'un element rapporte est un anneau (10) de 
prehension . 

Precede selon la revendication 10, caracterise en 
ce qu'un element rapporte est une doublure 
d'etancheite (11) • 

Precede selon la revendication 10, caracter.se en 
ce qu'un element rapporte est une languette de 
protection (12) . 



6. P 



recede selon la revendication 10, caracterise en 
ce qu'un element rapporte est un element de 
renf orcement . 

7 Precede selon la revendication 10, caracterrse en 
ce qu'un element rapporte est un element de 
contort presentant une densxte differente de celle 
du materiau moussant injecte. 

18 Precede selon la revendication 10, caracterise en 
ce qu'un element rapporte est une poche destinee a 
recevoir un materiau de persennalxsation injecte. 
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.19. Procede de fabrication d'une tige (2) de chaussure 
de sport (1), caracterise en ce qu'on assemble des 
parties (4, 5) de tige realisees selon l'une des 
revendications 1 a 18 . 

20. Tige (2) de chaussure de sport obtenue par le 
procede selon la revendicat ion 19. 
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Fig.6 
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